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La presente invention concerne les perfect! onnements apportes aux joints de calfeutrage 
auto-adhesifs destines a etre .mis en place facilement dans la feuillure des pontes ou 
fenetres. 

La necessite de rendre etanches les portes ou fenetres qui a l'usage par gauchissement, 
travaU du bois ou dilation du metal ne le sont plus est bien evidente. 
Les profils multiples mis au point sont reeilement efficaces mais Us necessitent d'etre 
oses dans la feuillure des la fabrication de la porte ou de la fenetre au moyen d'une 
rainure en forme de queue-d'aronde par exempie, les seules difficulty a venir etant le 
durcissement a la suite de peinture, vieiilissement ou lors de ieur remplacement apres 
usure oo degradations diverses. 

La pose facile de tels profiles dans des feuillures existantes qui ne sont pas prevues a 1'ori 
gine pour les recevoir, necessite que ces joints soient autc-adhesifs. Ces profiles ant ete 
essayes des le debut des extrusions en P.V.C, avec, comme moyen de fixation un ruban 
adhesif double-face. 

Ces joints de calfeutrage avaient comme inconvenients majeurs de ne pas reprendre leur 
forme primitive apres avoir ete compresses dans la feuillure. Ce manque d-elasticite 
permaiente les rendait en partie inneficaces. 

Ces memes profiles realises par extrusion de caoutchouc ont de meilleures performances 
mecaniques mais Us perdent en presentation et esthetique avec des coloris moins 
flatteurs ou 1'impossibUite par rapport aux plastiques d'etre transparents done invisibles. 
Recemment est apparu un nouveau materiau de haute technicite a base de resine 
polyesther ayant des proprietes cfelasticite, de remanance a reprendre sa forme 
premiere, de resistance a la rupture ou au pliage, meme a tres basse temperature. 
Toutes ces qualites amenaient a les utUiser pour la fabrication des joints de calfeutrage. 
Malheureusement 1'extrusicn en est difficile et deUcate et l'adhesivation avec des autc- 
adhesifs est malaisee voire tres aleatoire. 

Ce produit complexe, nouveau, objet de invention consiste a utiliser ce materiau de 
haute elastic! te et remanence en liaison intime avec un plastique de fabrication courante 
et de nature a pouvoir recevoir facilement une adhesivation, tres souple egaiement mais 
absolument amorphe et faconne en profil de ventouse, s'adaptant ainsi a toutes les 
inegalites ou gauchissements des feuillures dans lesquelles ce joint est colle. 
Dans une forme preferentielle de 1'invention la partie "nerveuse" du joint formera un tube 
(1) destine a faire etancheite par ecrasement ou flexion a la fermeture des portes ou 
fenetres. Ce tube ainsi forme sera fixe par des electrodes (2) de soudures ( H.F ou ultra- 
son ou soudure thermique ) sur la patte de fixation en plastique "amorphe" (3). 
Avantageusement le feuille de plastique constituant cette patte de fixation avant d'etre 
decoupee a la largeur necessaire aura recu une enduction auto-adhesive {*) en grande 
Jargeur, revetue ensuite d'un papier protecteur silicone (5). Cette technique ameliore 
grandement la quaiite et le prix de revient de J'auto-adhesivation en comparaison de la 
pose d'un ruban double-face apres confection du joint. 
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La surface de contact des electrodes (2) etant coupee en sifflet, la soudure realisee 
presentera des bords amincis qui avec la nature "amorphe" de la patte de fixation 
constitue une forme de ventouse d'autant qu'au moment de la soudure la matiere 
excedentaire flue de part et cfautre f ormant un cordon de soudure (6) qui est facilement 
5 detache suivant la faiblesse(7) produite a la iimite de la soudure, suivant une technique 
bien connue. II est possible de mettre une cale (8) au moment de la soudure afin de 
renf orcer la cambrure. 

Ce joint ainsi confecticnne : centre "nerveux" sur patte amaincie "amorphe et souple" 
adhererait sur une surface tres lisse sans l'aide de Induction auto-adhesive a a la pose 

10 on mouillait la surface de contact comme on le fait pour fixer une ventouse. 

II est a noter , que dans la realisation decrite plus haut , I'adhesif permanent (4) lorsqu'on 
enleve le papier protecteur fait fonction d'agent mouillant cPetancheite durable et que . 
par consequent l'effet ventouse renforce la tenue de I'adhesif lors des efforts de traction 
subits par la patte (3) quand la partie superteure (1) est compressee, couchee, ecrasee 

15 pour faire etancheite a la f ermeture des portes ou fenetres. 

Cette forme de realisation d ! un profile de calfeutrage de haute eiasticite sur patte de 
fixation molle auto-adhesive f ormant ventouse est decrite ici a titre cfexemple, 
De la meme maniere un joint adhesif semblable pourrait etre produit par extrusion (mais 
avec cfenormes difficultes) avec la technique des filieres extrudant deux qualites 

20 differentes qui viennent se souder a la sortie avant refroidissement ou polymerisation, 
UadhesiYage se faisant alors par pose cfun rii>an double-face ou par depose de colle hot- 
melt et papier protecteur silicone. 

Elie pourrait etre realisee sous des formes diverses avec boucle (fig. 3) avec une bande 
f ormant ressort ou deux bandes (fig. 3) sans pour aitant sortir du cadre de ^invention. 
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REVENDICATIONS 

+ s + = = ♦ = ♦ 

I- Joint adhesif pour calfeutrage des portes ou fenetres caracterise par le fait qu'il est 
constitue de deux matieres d'elasticite nettement differente, la partie faisant joint 
d-epaisseur, de haute elastic: te , remanence extreme , tout en etant soupJe, et la partie 
de fixation adhesive solidaire en matiere "amorphe" tfune extreme souplesse et molesse 
s'adaptant a toutes surfaces - gauchissemem, asperite -. 

II- Joint adhesif selon revendication -I- caracterise par le fait que la liaison- entre !es 
deux materiaux est faite par electrodes H.F, ultrason etc ... formant des amincissements 
sur les bords de la patte de fixation formant un effet ventouse renforcant I'adhesif. 

HI- Joint adhesif selon revendication -1 -et -II -caracterise par le fait que la patte de 
fixation auto-adhesivee en grande largeur puis decoupee ( d'ou meilleur prix de revient) 
peut-etre soudee avec une cale rfepaisseur en son mUieu au moment de la soudure afin de 
renforcer la cambrure et la forme ventouse. Cette patte est soudee avec les parties 
superieures (elastique) de coloris differents ou translucide s-adaptant aux coloris des 
feuUlures sur lesquelies U est fixe (bois-metal-verre securit etc..) 

IV- Joint adhesif selon revendication -I et -II caracterise par le fait qu'il pourrait etre 
produit par extrusion avec la technique des filieres extrudant deux qualites differentes 
qui viennent se souder a la sortie avant refroidissement ou polymerisation. 
L'adhesivage se faisant alors par pose <fun ruban double-face ou par depose de colle hot- 
melt et papier protecteur silicone. 
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